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Bei diesem Bericht handelt es sich urn den intern ationalen vorlaufigen Prufungsbericht, der von der mit der 
internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten Behorde nach Artikel 35 ersteilt wurde und dem Anmelder gemaB 
Artikei 36 Qbermittelt wird. 

Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 
AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. El (an den Anmelder und das Internationale Buro gesandt) insgesamt 5 Blatter; dabei handelt es sich um 

13 Blatter mit der Beschreibung, Anspruchen undfoder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, undbder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). 

□ Blatter, die fruhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1 , Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
Grunden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung in der ursprungiich eingereichten Fassung hinausgeht 

b. □ (nuran das Internationale BQro gesandt)\> insgesamt (bitte Art und Anzahl dentles eiektronischen 

Datentrager(s) angeben) , derAiie ein Sequenzprotokoll undfoder die dazugehorigen Tabellen enthalt/enthalten, 
nur in computerlesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 
802 der Verwaltungsvorschriften). 



Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



□ 
□ 



Feld Nr. I 
Feld Nr. II 

Feld Nr. Hi 



□ Feld Nr. IV 
El Feld Nr. V 

□ Feld Nr. VI 
El Feld Nr. VII 

□ Feld Nr. VIII 



Grundlage des Bescheids 

Prioritat . . 

Keine Ersteilung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbllche 
Anwendbarkeit 

Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erf inderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimrnte angef uhrte Unterlagen ... ^ . ... . . . . 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimrnte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung . 
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Feld Nr. I Grundlage des Berichts 



1 -^ss^ b « 

□ per Bericht beruht auf einer Clbersetzung aus der Originalsprache in die folaende SorachP 

be. der es s,ch urn d,e Sprache der Ubersetzung hand'elt, dfe fur ** a Sti2^X£&* worden 1st 

U Internationale Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12 4) 

U Internationale vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 und/bder 55 3) 

2 



Beschreibung, Seiten 
1-17 

Anspruche, Nr. 

1-24 

Zeichnungen, Blatter 

1/4-4/4 



in der ursprunglich eingereichten Fassung. 

eingegangen am 23.05.2005 mit Schreiben vom 20.05.2005 

in der ursprunglich eingereichten Fassung 



SequenzSolT nZPr0t0k0,, Und/ ° der da2U 9eh6rigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das . 



3. □ 



Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: ■ 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben)- 



4. □ 



aufgS!^ 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: -Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. ..... 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

: e/sT Z t^^ eini *° ^sar Blotter m ±t der Be,er^ g 
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Feld Nr. V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 



1. Feststellung 



Neuheit (N) 


Ja: 


Anspruche 


1-24 




Nein: 


Anspruche 




Erfinderische Tatigkeit (IS) 


Ja: 


Anspruche 


1-24 




Nein: 


Anspruche 




Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) 


Ja: 


Anspruche: 


1-24 




Nein: 


Anspruche: 





2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 



Feld Nr. Vll Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 



Es wurde festgestellt, daB die internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser 
Feststellung 

Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1 : EP-A-0 478 796 (DAIHEN CORP) 8. April 1 992 (1 992-04-08) 
D2: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN Bd. 010, Nr. 126 (M-477), 10. Mai 1986 
(1986-05-10) & JP 60 255276 A (MITSUBISHI JUKOGYO KK), 16. Dezember 

• 1985(1985-12-16) , 

D3: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN Bd. 1995, Nr. 04, 31. Mai 1995 (1995-05-31) 
& JP 07 009149 A (MATSUSHITA ELECTRIC IND CO LTD), 13. Januar 1995 
(1995-01-13) 

D4: SCHMIDT K-P: "NEW REGULATION SYSTEM FOR DOUBLE-PULSE GAS- 
SHIELDED METAL-ARC WELDING" WELDING AND CUTTING, DEUTSCHER 
VERLAG FUER SCHWEISSTECHNIK, DUSSELDORF, DE, Nr. 3, 2002 Seite 
117, XP001 161394 

D5: DE 42 28 589 A (REHM SCHWEISTECHNIK GMBH) 3. Marz 1994 (1994-03- 
03) 

D6: DE 1 97 38 785 A (LEIPOLD .& CO GMBH) 1 . April 1 999 (1 999-04-01 ) 
D7: WO 00/64620 A (ARTELSMAIR JOSEF ; FRONIUS SCHWEISSMASCH PROD 
(AT)) 2. November 2000 (2000-1 1 -02) 

1 . Der Gegenstand der Anspriiche 1 und 1 5 ist neu und erfinderisch (Art. 33(2) und Art 
33(3) PCT). 



1.1 Ein Verfahren bzw. ein Schweissgerat wie im Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 
Anspruchs 15 definiert ist bekannt aus dem Stand der Technik, siehe z.B. D1 bis D4. 

1.2 Die Aufgabe dec vorliegenden Erfindung besteht in der Schaffung eines Yerfahrens 
zum Steuern und/oder Regeln eines Schweissprozesses bzw. einer 
Schweissstromquelle, bei dem der Warmehaushalt zum Einbringen von Warme in 
das Werkstuck eingestellt und/oder geregelt bzw. gesteuert werden kann. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegende Erfindung besteht in der Schaffung eines 
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Schweissgerats mit dem der Warmehaushalt zum Einbringen von Warme in das 
Werkstuck eingestellt und/oder geregelt bzw. gesteuert werden kann. 

1 .3 Die Dokumente D1 bis D4 offenbaren zwar ein Schweissprozess (MAG-Schweissen) 
wobei zumindest eine Schweissprozessphase mit hoher Energieeinbringung und eine 
Schweissprozessphase mit niedriger Energieeinbringung Zyklisch kombiniert werden, 
aber offenbaren nicht, dass als Schweissprozessphase mit niedriger 
Energieeinbringung eine Kalt-Metall-Transfer-Phase eingesetzt wird. 
Die Dokumente D6 und D7 offenbaren ein Schweissprozess wobei die 
Energieeinbringung mitteis eines Kalt-Metall-Transfer^Phases gescheht: Die zu 
losende Aufgabe in D6 ist die tropfenbildung sowie den Ubergang des Tropfens von 
einer abschmelzenden Elektrode zum Werkstuck und die Badbildung zu verbessern, 
wahrend die zu losende Aufgabe in D7 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Zunden und aufrechterhalten eines Lichtbogens zu schaffen bei dem die 
Schweissqualitat des Schweissprozesses verbessert wird. 

Keine der vorliegende Schriften regt den Fachmann dazu an, die Dokumente D1 bis 
D4 mit D6 Oder D7 zu kombinieren zur Losung der im Absatz 1 .2 genannten 
Aufgabe. 

2. Die Anspruche 2 bis 14 und 16 bis 24 sind vom Anspruch 1 bzw. 15 abhangig und 
erfullen damit ebenfails die Erfordemisse des PCT in bezug auf Neuheit und er- 
finderische Tatigkeit. 

Zu Punkt VII 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

1 . Im Widerspruch zu den Erfordernissen der Regel 5.1 a) ii) PCT werden in der 
Beschreibung weder der in den Dokumenten D1 bis D4 und D6 bis D7 offenbarte 
einschlagige Stand der Technik noch diese Dokumente angegeben. 



Formblatt PCT/Belblatt/409 (Blatl 2) (EPA-Januar 2004) 



S.!i hte i : 25 {°^3°9 5 ] i clmspamd; 0478955s 

Ersatzseite - 18 - PCT/AT2004/000363 

Patentansprtiche : 



1. Verfahren zum Steuern und/oder Regeln eines Schweiilprozesses 
bzw. einer SchweiAstromquelle, mit einem SchweiBdraht, bei- dem 
nach dem Zunden eines Lichtbogens ein aus mehreren unterschied- 
lichen Schweifcparametern eingestellter Schweifiprozess, der von 
einer Steuervorrichtung gesteuert bzw. geregelt wird, von einer 
SchwexBstromquelle durchgeftihrt wird, und wahrend des Schweifl- 
prozesses zumindest eine SchweiBprozessphase mit hoher Energie- 
einbringung und eine SchweiBprozessphase mit niedriger 
Energieeinbringung durch unterschiedliche Werkstof f ubergange 
und/oder Lichtboge'narten zur Beeinf lussung bzw*. Steueruhg des 1 
Warmehaushalts, insbesondere der Warmeeinbringung in das zu be- 
arbeitende Werksttick (16) zyklisch kombiniert werden, dadurch 
gekennzeichnet, dass als SchweiBprozessphase mit niedriger 
Energieeinbringung eine Kalt-Metall-Transf er-Phase (28) einge- 
setzt wird, wahrend welcher der SchweiBdraht (13) in Richtung 
des Werkstticks (16) bis zur Bertihrung mit diesem gefordert wird 
und anschlieBend nach der Bildung eines Kurzschlusses die Draht- 
fdrderung umgekehrt wird und der SchweiBdraht (13) bis zu einem 
vordefinierten Abstand (30) vom Werksttlck (16) zuruckgefSrdert 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass als 
SchweiBprozessphase mit hoher Energieeinbringung eine Pulss- 
tromphase (27) eingesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als 
SchweiBprozessphase mit hoher Energieeinbringung eine 
SprUhlichtbogenphase eingesetzt wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wahrend der Forderung des Schweifldrahtes (13) in 
Richtung des Werkstuckes (16) der Schweifistrom (I) verandert, 
insbesondere erhoht wird und dadurch eine Tropf enbildung bzw. 
ein Anschmelzen des SchweiBdrahtendes erreicht wird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der SchweiBdraht (13) nach der Bertihrung des 
Werkstiickes (16) zurtickbewegt wird, wodurch der Tropfen (32) 
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bzw. das angeschmolzene Material vom SchweiBdraht (13) abgel6st 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zexchnet, dass die Dauer der einzelnen SchweiBprozessphasen in 
Abhangigkeit des eingestellten Schweifistromes (I), insbesondere 
dxrektproportional zum eingestellten SchweiBstrom (I) bzw einer 
eingestellten Leistung gesteuert wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zerchnet, dass das Verhaltnis zwischen der SchweiBprozessphase 
mit ; hoher. Energieeinbringung und der SchweiBprozessphase mat 
nredrxger Energieeinbringung in AbhSngigkeit des SchweiBstromes 

b2w - einer eingestellten Leistung verSndert wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zumindest eih SchweiBparameter der Warmeein- 
bringung in das zu bearbeitende Werkstuck (16) am SchweiBgerat 
(1) ausgewahlt bzw. eingestellt wird, wobei je nach ausgewahltem 
bzw. emgestelltem Wert der Warmeeinbringung das Verhaltnis zwi- 
schen der SchweiBprozessphase mit hoher Energieeinbringung und 
der SchweiBprozessphase mit niedriger Energieeinbringung automa- 
tisch festgelegt und geregelt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verhaltnis der zyklisch abwechselnden 
SchweiBprozessphasen in Abhangigkeit der Parameter far den 
SchweiBprozess, wie beispielsweise einem SchweiBstrom (I.) 
und/oder einem Parameter fur die Warmeeinbringung und/oder dem 
Matenal des zu bearbeitenden Werkstucks (16) und/oder dem Mate- 
nal des SchweiBdrahtes (13) und/oder dem verwendeten SchweiBgas 
ermittelt wird. y 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die SchweiBprozessphase (28) mit niedriger 
Energieeinbringung durch Angabe der Anzahl der Pulse bei der 
Pulsstromphase (27) oder durch Vorgabe einer Zeitdauer oder 
durch ein Triggersignal ausgelSst wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dass der SchweiBprozess entsprechend dem so genannten 
Lift-Arc Prinzip gestartet wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass nach der Ziindung des Lichtbogens (15) und vor dem 
zyklischen Abwe.chseln der zumindest zwei unterschiedlichen 
SchweiBprozessphasen tiber eine definierte Zeitdauer eine zusatz- 
liche SchweiBprozessphase mit hoher Energieeinbringung statt- 

f indet . 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 12, dadurch gekenn- 
2eichnet ' dass die - Energieeinbringung,. insbesondere der SchweiB- 
strom (I) wahrend der Kalt-Metall-Transfer-Phase (28) geringer 
ist, als die Energieeinbringung, insbesondere der Schweifistrom 
(I), wahrend der Pulsstromphase (27). 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wahrend der unterschiedlichen SchweiBprozesspha- 
sen die Drahtvorschubgeschwindigkeit verandert wird. 

15. SchweiBgerat (1), mit einer SchweiBstromquelle (2), einer 
Steuervorrichtung (4), einem SchweiBbrenner (10) und einem 
SchweiBdraht (13), bei dem uber eine Ein- und/oder Ausgabevor- 
richtung (40) am SchweiBgerat o'der uber einen Fernregler die un- 
terschiedlichen SchweiBparameter einstellbar sind, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 
(40) des SchweiBgerates und/oder dem Fernregler ein Einstell- 
organ zur Einsteliung des WarmeHaushalts bzw. der Warmeein- 
bringung in das zu bearbeitende Werkstiick (16) Uber eine 
zyklische Kombination zumindest einer SchweiBprozessphase mit 
niedriger Energieeinbringung und einer SchweiBprozessphase mit 
hoher Energieeinbringung angeordnet ist, wobei die SchweiBpro- 
zessphase mit niedriger Energieeinbringung durch eine Kalt-Me- 
tall-Transfer-Phase (28) gebildet ist, wahrend welcher der 
SchweiBdraht (13) in Richtung des Werkstucks (16) bis zur Beriih- 
rung mit diesem gefordert wird, und anschlieBend nach der Bil- 
dung eines Kurzschlusses die Drahtf orderung umgekehrt wird und 
der SchweiBdraht (13) bis zu einem vordef inierten Abstand (30) 
vom Werkstiick (16) zurUckgef ordert wird. 
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16. SchweiAgerat nach Anspruch 15, gekennzeichnet durch eine 
Ausftihrungsform zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 1 bis 14. 

17 SchweiAgerat nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeich- 
net dass ein weiteres Auswahl- oder Einstellorgan (46) zur Aus- 
wahl der zu verwendenden Schweifiprozessphasen angeordnet ist. 

18 schweiligerat nach einem der AnsprOche 15 bis 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest eine Anzeige (42, 43, 44, 45) zur 
Darstellung der ausgewahlten SchweiAparameter und bzw. oder der 
ausgewahlten. Schweijlpro.zesspha.sen, angeordnet ist . 

19. Schweifigerat nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch ge- 

^7TuX' AUSWahl ~ ° dSr Einste11 ^- <46) zur Aus- 

wahl des Materials des zu bearbeitenden Werkstucks (16) 
angeordnet ist. 

llnnlTTTT naCh elnem *" a W*>° " bis 19, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass ein Auswahl- oder Einstellorgan (46) zur Aus- 
wahl des Materials des verwendeten SchweiBdrahtes (13) 
angeordnet ist. 

llnnlTTT^ naCh e±nem Ans P r " che " bis 20, dadurch ge- 

kennzexchnet, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (40) 

T Z ^ kl " che Kombination der Kalt-Metall-Transf er-Phase (28) 
mit exner Pulsstromphase einstellbar ist. 

22. SchweiBgerat nach einem der AnsprUche 15 bis 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung (40) 
erne zyklxsche Kombination der Kalt-Metall-Transf er-Phase (28) 
nut exner Spriihlichtbogenphase einstellbar ist. 

23. Schweiftgerat nach einem der Anspruche 15 bis 22, dadurch ge- 

slTZl T' " aSS AUSWah1 ' ° dSr EinStell °^ <«) -r Ein- 

stellung des Verhaltnisses der ausgewahlten 

Schweifiprozessphasen, insbesondere der Zeitdauer der jeweiligen 
SchweiBprozessphase angeordnet ist. 

24. Schweiligerat nach einem der AnsprUche 18 bis 23, dadurch ge- 
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kennzeichnet, dass ein Speicher zur Hinterlegung von SchweiBpa- 
rametereinstellungen angeordnet ist. 



